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An intermediate composite product has a resin 
encapsulated fibrous sheet of constant mass and 
thickness that is relatively flexible and whose fibers 
are poorly adhered together The sheet has 
superposed layers of randomly oriented fibers. The 
layers attach together only where they touch each 
other Independent claims are included for the 
following: (a) Forming the above product includes 
laying down a layer with a high percentage of fibers 
encapsulated in resin, making parallel cuts in the 
layer to form segments, randomly arranging the 
segments and then making the segments attach to 
each other where they are in contact, (b) Using the 
above product as a base material for forming a 
molded product (c) An article made by (b). 
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(54) Produit fntermediaire composite, procede de production d'un tel produii et utilisatim atitre 
de materiau de moulage 



(57) -Matdriaux composites, 

Le produit est caracterise en ce qu'il se pr§sente 
sous la forme d'au molns une couche (2) de seg- 
ments plats multlfibres (1) qui sent deposes les uns 
sur les autres en dtant orientds aidatolnement et 
partis de fagon quasi Isotrope dans le plan de la 
couche etqui sent It^s, pour certains d'entre eux au 
moins, par adhesion au droit de leurs zonee decroi- 



sement-superposition (3), de manlere a former un 
tapis de masse et d'^paisseur constantes, defaible 
cohesion propre pr^sentant unesouplesse reiative. 
Application ^ ia constitution de pieces finies obte- 
nues par moulage. 
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Description 

[0001] La presente invention est relative au domaine 
cfes matdriaux composites qui eont utilises pour la 
llsatlon d'artlcles, de pieces ou de produits finis obtenuSj 
generalement, par confomnation, ordinairement, par 
moulage. 

[0002] Le domaine technique concern^ est. plus sp6- 
cifiquement, celui des pieces k caract^re technique 
pour lesquelles il convient d'allEer une I6g6ret^ certalne 
par rapport a celle de pieces realisees en materiau tra- 
ditlonnel et, notamment, en mdtai, ainsl qu'une resistan- 
ce m^anique giobale 6lev6e. 
[0003] Dans de nombreux domaines tecliniques, on 
a recours k I'utiiisation de mat^riaux composites pour 
atteindre les objectifs cl-dessus. A tltre d'exemple, 11 
convient de citer les domaines du transport a^ronauti- 
que, maritime, terrestre, les domaines industrieis en ge- 
neral, ainsl que celui des sports de lofsirs et de compe- 
tition. 

[0004] L'art ant^rieur a propose un certain nombre de 
solutions pour r^aliser des pieces composites. 
[0005] Parmi celles-ci, il convient certainement de ci- 
ter les pieces obtenu es par confomnatio n dans u n moule 
approprie dans jequel des couches de nappes tissees 
ou non tissues de fibres de renfort sont drap§es en ^tant 
associees a une matrlce de rdslne tiiemnoplastlque ou 
tliennodurclssable, soit prSimprSgn^e, soit rapportee 
au fur et k mesure de la superposition des nappes tis- 
sues ou non tissees. 

[0006] Une teile technique peut §tre consld4r6e com- 
me donnant satisfaction pour i'obtention de pieces creu- 
ses oLT en partie ouvertes, presentant, de surcioTt, des 
conformations non complexes, et qui ne peuvent pas 
etre, le plus sou vent, obtenues par usinage. 
[0007] Par centre, un tel proced^ n'est generalement 
pas mis en oeuvre lorsqu'il s'agit d'obtenir des pieces 
massives. 

[0008] Pour de telles productions, la technique ^t^- 
rieure a propose des procSdes dlfferents panfni lesquels 
il convient de citer, notamment, Tenseignement divulgij6 
par la demands FR2 770 802seton laquelle on d^coupe 
des segments sensiblement rectangulaires de fibres 
noySes dans une matrice de r^sine themnoplastique ou 
tiiemnodurcissable, puis on proc^de k un arrangement 
tridimenslonnei de ces segments k flnterieur de la ca- 
vity d*un moule dans iequel ledit arrangement est corn- 
prime en etantsoumis egalement k une montee en tem- 
perature convenable pour assurer le fluage de la matri- 
ce et I'obtention definitive d'une piece compacte, durcie, 
dont la fomie exterieure est ia replique Inverse de la con- 
fonnatlon de I'empreinte de moulage. 
[0009] Les segments de forme rectangulatre sont de- 
coupes a partir d'une nappe non tissee de fibres de ver- 
re, de carbone ou d'aramlde, de preference allongees 
paraiietement. 

[001 0] U ne tel le techn Iq ue pennet certainement d'ob- 
tenir des pieces de caracteristfques convenables, mais 



elle peche, essentieliement, par les conditions de mise 
en oeuvre qu'elie Impiique. 

IPOH] En effet, generalement, la coupe des seg- 
ments de fomne rectangularre est effectuee dans des 
5 conditions industrielJes, bien avant I'exigence de mou- 
lage, pour disposer d'un produit intemiediaire qui peut 
etre stocke en vue de repondre aux dem^des de pro- 
duction future. 

[0012] Le stockage de ces segments impiique une 

10 concentration volumique dans tout recipient approprie, 
cequi entraTne, relativementtres rapidement, uneden- 
siflcation des segments par agglomeration, les rendant 
peu appropries k I'obtention de pieces finles presentant 
une denslte homogene et des caracteristiques mecani- 

is ques reproductibies. 

[0013] II devlent, de pius, difficile, sinon impossible, 
de realiser, lors du moulage, I'an-angement tridimen- 
sionnel convenable a I'interieur de iacavite de moulage 
k partir de segments qui, pour partie, peuvent etre pris 

20 en masse. 

[0014] li pourraitetre envisage de resoudre ce probie- 
me en procedant au decoupage des segments iors de 
i'operatlon de nnouiage, mais on comprend qu'une telle 
technique ne repond pas aux exigences de productions 

23 industrielles. 

[0015] A tltre de technique anterleure, II convient de 
citer egaiement I'enseignement divuigue par la deman- 
ds FR 2 740 149 proposant de partir d'un mfime produit 
de base constitu6 de segments allonges de fibres uni- 

30 direction nelles noyees dans une matrice de resin e, d'ar- 
rangerces segments de manfere aieatoire dans uneca- 
vite de moulage et d'en realiser la conformation pour 
obtenir une plaque rigide, dense, compacte qui est en- 
suite utillsee k titre de materiau de base pour la const!- 

35 tution par conformation de pieces definitives. 

[001 6] Dans cette technique, la matrice de resine ap- 
paratt etre essentieliement une ou un melange de resl- 
nes thennoplastiques. 

[001 7] Si une teile proposition resout le prcbieme du 
40 stockage preaiable k Tutillsation finale, en revanche, el- 
le peciie par une inadaptation k la realisation dans les 
meiEleures conditions economiques de pieces eventuel- 
lement compiexes. voire tridimension nelles, qui ndces- 
sitent un patronage ou un decoupage des plaques eie- 
45 mentaires primaires pour les adapter k la confomnation 
geometrique et^ou volumique de la piSce k obtenir. II en 
resulte un taux de chute eieve qui vient grever notable- 
ment le prix de revient de production des pieces defini- 
tives, 

so [0018] 11 convient de noter, egaiement, que ce proce- 
de ne pennet pas I'obtention de pieces d'epaisseur va- 
riable ou evolutive. Les limltes d'utilisatlon d'une telle 
technique sont, d'ailleurs^ indjquees dans le corps du 
memoire descriptif de cette demande precisant la seule 

S5 realisation de pieces d'epaisseur constante. 

[0019] La presente invention vise k resoudre les pro- 
biemes de la technique anterleure et propose, k cette 
fin, un produit Intemnedlaire composite k tltre de mate- 
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riau interm^diaire pouvant etre ais^ment stocks et mis 
en oeuvre fors de J'utilisatlon finale pour Tobtentlon, par 
conformation et moulage. de pieces creuses ou non, de- 
vant presenter des caract^rlstlques de 1§g§ret^ relative 
et de resistance micanique ^lev^es, tout en dtant pro- 
duites k un prix de revient int^ressant. 
[0020] Pour atteindre les objectifs ci-dessua, le pro- 
duit intennSdiaire composite, qui est du type ^ base de 
segments de fibres noydes dans unematrice de rSalne, 
est cafBCt^s^ en ce qu'il se pr^ente sous la forme d'au 
moins unecouchede segments plats multlflbres, a taux 
de fibres eleve, qui sont d6pos6s les uns sur les autres 
en 6tant orient^s al^atoirement et r^partfs de f agon qua- 
si isctrope dans le plan de la couche et qui sont lies, 
pour certains d'entre eux au moins» par adiieslon au 
droit de leurs zones de crolsement-superposltlon, de 
manl&re a fonner un tapis de masse et d'epaisseur 
constantes, de falble collision propre presentant une 
souplesse relative. 

[0021] L'invention a aussi pour objet un proc6d6 d'ob- 
tentlon du produit intennddiaire composite, un tel pro- 
cddd §tant caractdrfse en ce qu'll conslste d : 

• disposer une nappe comprenant un taux eleve de 
fibres noy^es dans une matrlce de resine qu! les 
Impr&gne k coeur, 

• deoouper ladhe nappe en lanl^res parall^les qui 
sont soumises k des coupes tmnsversaf es pour for- 
mer des segments, 

• deposer iesdits segments k p lat, de f agon aleatoire, 
pour former au moins une couche de masse cons- 
tantOj homog^ne, dans le plan de laquelle Iesdits 
segments sont rdpartis de fagon quasi isotrope, 

» soumettre la couciie k Taction de moyens k m3me 
de provoquer TadhSsion d'au moins certains des 
segments en ieurs points de crolsement-superpo- 
sltlon pour conferera iadite couche une coherence 
propre et une soupiesse relative. 

[0022] L'invention a encore pour objet I'utiflsatlon du 

produit IntennSdiaire composite k titre de materiau de 
base pour la formation, par moulage k chaud, d'au 
moins un article fini. 

[0023] Enfin, l'invention vise, ^galement, tout produit 
ou article fjni obtenu k partrr du materiau de base que 
const'itue le produit intermediaire composite, 
[0024] Oiverses autres caract^ristlques ressortent de 
la description falte cl-dessous en reference aux dessins 
annexes qui montrent, k titre d'exemples non llmitatifs, 
des fonnes de realisation de I'objet de l'invention. 
[0025] La fig, 1 est une perspective partielle schema- 
tique du produit intemi^dialre composite selon l'inven- 
tion. 

[0026] La fig. 2 est une perspective partielle mon- 
trant, k plus grande ^heite, une disposrtion structureile 
caractdristique du produit intermediaire. 
[0027] Les fig. 3 Si 7 sont das vues schdmatiques en 
coupe-^idvation illustrant dlff^rentes varlantes de reali- 



sation structuredes du produit intennediaire composite. 
[0028] La fig. 8 est une perspective schematlque Il- 
lustrant differentes dtapes caracterfstiques du procede 
d'obtentlon du produit Intennediaire composite. 

5 [0029J Selon tes fig. 1 et 2, le produit intennediaire 
composite est construe k base de segments 1 de fibres 
qui, dans I'exemple iliustra, sont unidireotionneJIes et 
sont disposees parall^iement ies unes aux autres en 
etant noyees dans une matrice de resine themrioplasti- 

^0 que ou thermodurdssable conferant, k chaque seg- 
ment une tenue ou une coherence propre. 
[0030] Au sens de l'invention et dans cet exempie , les 
segments 1 sont Issus par decoupage d'une nappe k 
fibres paralieies mais il doit dtre considere que Iesdits 
segments pourratent etre produits h partir d'une nappe 
tissee desequllibree entre flls de chalne et de trame ou. 
encore, equiilbree et pouvant aussi &tre realisee k partir 
detoute armure appropriee. 

[00311 Les segments de fibres sont, de preference, 
^0 de forme rectangulaire et de faibie epalsseur relative et 
presentent des caracterlstlques dimension nelles qui 
peuvent etre conslderees comme identtques. 
[0032] Panni les fibres pouvant etre retenues, il con- 
vient de citer les fibres de carbone, de verre, les fibres 
25 aramides, c6ramiques, mais aussi toutes fibres, meme 
naturelles, qui sont impregnables, 
[0033] Le produit intermediaire composite se presen- 
te sous la forme d'au moins une couche ou tapis 2con6- 
tltue k partir des segments 1 qui presentent, de prefe- 
30 rence, des caracteristiques dimension nelles identiques 
et qui sont deposes, de fagon aleatoire, les uns sur tes 
autres, en etant repartis de fagon quasi Isotrq^e dans 
le plan de la couche k iaqueile rls peuvent conferer une 
epalsseur variableselon I'utilisation ulterteurequi estre- 
at servee au produit Intermediaire composite. 

[0034] La couche 2 possede^ par elle-meme, une co- 
hesion propre, ainsi qu'une souplesse relative, caracte- 
ristiques qui Eut sont conferees par I'intermedlaire des 
segments qui sont lies, pour certains au moins d'entre 
40 eux, au moins par adhesion au droit de leurs zones de 
croisemem-superposition,tel que defini par la reference 
3^ la fig. 2. 

[0035] De preference, I'adhesion resuitede la presen- 
ce de la matrice de resine non entierement polymerlsee 
et de rapplrcatlon d'une pression relative exercee sur 
les segments 1 perpendiculairement au pian de la cou- 
che 2* 

[0036] Cette adhesion confere une cohesion propre 
k fa couche, tout en lui r6servant une souplesse relative 
^0 favorisant, pourson utilisation ou son stockage, unede- 
formation revetsibie, telle que, par exempte* un possible 
enroulement ou, encore, une aptitude au nappage ou 
au drapage. 

[0037] Le produit intermediaire composite peut ^tre 
55 produit sous la fonne d'une simple couche 2, tel qu'il- 
iustre par la fig. 3, ou comporter, comme montre par ta 
fig. 4, un support 4 ou un substrat de manipulation, de 
conditionnement, de production, voire de constitution, 
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qui est de caractdre ^ventuellement pelab le on d^tacha- 
ble. 

{0036] Le substrat 4 peut, le cas ech^ant aussi, Stre 
replace par un element plan, d[t de nenfort, associd 
par adhesion ^ la couche 2 ^ laquelle il est destine k 
conferer une amelioration des caracteristiques m^ani- 
ques, lors de la mise en oeuvre ulterieurej telle qu'elle 
est rapports© cj-apr6s, Le renforl est, de pr6f6rence, de 
type continu et de mdme nature chimique, au mo Ins en 
partie polymerise. 

[Q039] Lafig. 5 montre la possibility de realise rie pro- 
duit Interm^dialre composite en lui falsant comporter, 
sur ses deux faces des supports ou substrats 4^, qui 
peuvent §tre des papiers pefables ou des elements de 
renfort du type dvoqud prdcddemment. 
[0040] La fig. 6 montre une r^Esation plus comple)ce 
selon laquelle le produit fntemi§dialre comporte deux 
couches 28 qui sont l(6es entre elles par un substrat 5 
constftuant une ame de renfort et dont I'une au molns 
peut etre revetue d'un support ou substrati tel que 6^ 6a, 
k caractdre detachable ou non ou encore k caract^re 
structure!. L'dme de renfort peut §tre constttuee d'un ou 
plusleurs plls d'un complexe preimprSgne destine k 
ameiiorer les caracterlstlques mecaniques de la piece 
finale. Le substrat 5 estalors, avantageusement, de me- 
me nature chimique que les elements de [a couche et 
la reslne qui leconstftue, pour partie au molns, setrouve 
au moins en p^ie polymerisee. 
[0041] La fig. 1 montre que le produit Intemi6dialre 
composite est, de preference, realise en forme de ban- 
ds ou de plaque. Par contre, la fig. 7 montre que, comp- 
te tenu de la souplesse relative, le produit intemiediaire 
composite peut 3tre obtenu sous la forme d'un enroule- 
ment 7 d'une bande, telle que celle illustree par la fig. 
1 , dans laquelle la largeur est faible devant la longueur. 
[0042] Dans tous les cas, le produit intermediaire 
composite peut comporter des bordures naturelles, tel- 
les que 8, voire f ranches, telles que 9, et qui resultent 
alors d'une operation de coupe preaiabie vlsant k sup- 
primer la dispersion marginale des segments 1 deposes 
aleatoirement, comme 11 est dit precedemment. 
[0043] A titre d'exemple, les segments 1 , par exempie 
k base de fibres unidirectionnelles paraileles, noySes 
dans une res ine therm odurcjssable ou themioplastique, 
peuvent presenter une longueur de 10 £i 100 mm, une 
largeur de 5 ^ 50 mm et une masse surfacique de 130 
k 1 000 g par metre carre de fibres sdches, 
[0044] De preference et dans cet exempie, les seg- 
ments 1 sont issus de nappes de fibres multifilaments 
a taux de fibres eieves, par exempie et avantageuse- 
ment au molns de 1 2 K pou r du carbone et de 1 200 Tex 
pour du verre, qui sont disposees lineairement et paral- 
leiement entre elles dans une matrlce de resine dont le 
taux massique peut etre comprls entre 15 et 40 % de 
resine par rapport & la masse totaleflbres-matrtce. Llm- 
pregnatlon k coeur de fibres multifilaments a taux de fi- 
bres eieve, notamment paralldles, selon I'fnvention per- 
met de disposer d'un produit Intemiediaire de caracte- 



listlque economique avantageuse. 
[0045] Des segments 1 peuvent aussi Stre produrts k 
partir de fibres de type aluminosiiicate ou aluminium 
oxyde noyees dans une madlce de polyphenylmethyl- 

s siloxane de taux massique compris entre 50 et 60 %. 
[0046] Selon une autre caracteristique de I'fnvention, 
la couche 2 presente une epaisseursenslbiementcons- 
tante et offre une tolerance de grammage qui est de ± 
5 % en tous points pris dans son plan. De cette maniere, 

10 la couche 2 possede un taux volumique de fisres cons- 
tant et homogene et I'orlentation et le depdt de maniere 
aleatofre foumtssent k la couche une caracteristique de 
repartition quasi isotrope des segments 1 dans fe plan 
et dans I'epafsseur. 

15 [0047] Parmi les resines pouvant §tre utillsees pour 
oonstituer la matrlce, fl convEent de citer : 

• pour les resines thermoplastlques, les polyamldes 
(PA), les polyetherimides (PEI), les polyphenyen- 

20 sulfides (PPS), les polyetheretherketones (PEEK), 

• pour les resines themiodurclssables, les polyester, 
vinyiester, epoxydes, bismafeimldes, polymides, 
phertoliques, 

25 [0048] Lorsque la resine constftutive de la matrice est 
choisie pamii les resines thermodurcissables, une cer- 
taine adhesivite residuelie connue en langue angiafse 
sous le temne de "tack" lui est conferee, resultant^ k la 
fols, des differents constltuants de fa fonnulation chlmi- 

30 que retenue et du tg de fa resine non polymerisee iors- 
qu'il se situ© entre - 1 0 et + 20*0. 
[0049] La fig, 8 montre, k titre indicatif et de fagon 
schematique, une installation materlallsant les differen- 
tes etapes du precede tfobtention du produit intemfie^ 

3s diaire composite selon Hnvention. 

[0050] Dans une etape A et selon un premier exem- 
pie, it est precede k la mise a plat de fibres, fils, meches 
multifilaments qui sontetaies, parallelement les unsaux 
autres par I'lntemiediBire d'un dispositlf, tel que lO.con- 

^ sistant, notamment, en un cylindre tournant presentant, 
k sa perlpherle, une multitude de gorges, saignees ou 
cannelures transversaies, Le disposittf 10 est destine k 
favorlsen realiser, entretenir un etaiement des multifila- 
ments constitutifs des flls ou des fibres, de maniere k 

^ former une sorts de nappe 11 qui est deplacee dans le 
sens de la fieche pour passer en dessous d'un poste 
d'impregnatlon 12 assurant, par exempie, la distribution 
d'une quantite dosee de resine themioplastique ou ther- 
modurcissable. Le poste dimpregnalion 12 peut, bien 

50 entendu, etre constitue par tout dl^osltlf approprie, tel 
qu'une caisse de tete ou un bassin permettant de reali- 
ser rimpregnation des fibres par la methode, dite au 
trempe. 

[0051] A la sortie du poste d'impregnation, la nappe 
11 traverse un poste de calandrage 1 3 ay ant aussi pour 
fonctlon d'exprimer le surplus de resine, de maniere k 
oonstituer une nappe composite 11 ^ dans laquelle les 
fibres ou muEtifilamenIs inltfaux sont noyes, defagon ho- 
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mog^ne, dans une matrice de resme, de concentration 
dosde. Au-det& du poste 1 3, la nappe composite 1 1 1 est 
passSe sous une unitd de chauffage 14 si la r^inechoi- 
sieestune r^sfnethemnodurcissable, de manl6re gicon- 
f6rer une coherence relative k la nappe 11-|. 
[0052] Dans le cas oCr la reslne mise en oeuvre est 
une reslne themnoplastique, I'unlt6 14 peut alors etre un 
poste de refroldlssement visant k conf^rer & la r^sine 
un 4tat capable de maintenir la nappe 11^ dans un Stat 
coherent manlpulable. 

[0053] Selon une variante, la nappe 11^ est consth 
tuee d'un tissu ^ullibr§ ou non qui peut Stre prSlmpr^ 
gn6 ou non. 

[0054] La nappe 1 1 1 est ensu ite diri gee vers un poste 
B, au sein duquel elle subit Line operation de ddcoupes 
longitudinals, visant h produire des bandes ou lani&res 
15 qui s'etendent sensiblement paralJelement, de ma- 
nlere k etre Introdultes dans une tete de coupe 1 6 cons- 
tituant, par elie-meme, un poste C de production de seg- 
ments 1. 

[0055] Les dlff^rents segments 1 sent d6po36s de f a- 
^on al6atoire sur un support 17 qui peut §tre constitue 
directement par le tapis supeneur d'un transporteur 
sans fin ou par un support ou substrat d'acheminement 
dont la fonction est de recevoir les diff^rents segments 
1 et de les acheminersous la forme d'une couche 2 vers 
les postes successifs de Hnstailation. 
[0056] II doit £tre consldSrd que le support 17 peut 
aussi representor un 6[6ment de renforcement, tet 
qu'une nappe^ tissue ou non tissue, pr^impregnee ou 
non, destine k constituer une dme ou k contribuer au 
renf orcement de la couclie 2, comme cela est evoque 
en relation avec les fig. 4, 5 et 6. 
[0057] Par I'intermSdiaIre du poste C ou d'une autre 
fagon connue de Phomme de I'art, les dIfTdrents seg- 
ments 1 sont deposes defa9on aieatoire sur le support 
ou le transporteur 17 de mani^re a §tre places a plat 
dans le plan de la couche 2 future qu'lls constituent sur 
une ^Isseur appropi16e, en ^ent r^artis de manldre 
quasi isotrope, Progressivementasafomiation, la cou- 
che 2 transite dans le sens de la fifeche en vue de 
progresser^travers ou au-dessus d^une table de chauf- 
fage 18 pr^Sdant un poste D oCi une pression relative 
est exercde perpendiculalrement au plan de la couche 
2y de manlfere k soumettre les dlffSrents segments 1 k 
une liaison rfadh^slon en leurs points de croisement- 
superpositlon, tels que r^f^renc^s 3 gi la fig. 2, 
[0058] Le poste D peut §tre constituS, a titre d'exem- 
ple, k la mani^re d'une calandreuse 19 comprenant 
deux rouleaux 20 et 21 dont Tun au molns peut Sven- 
tuellement §tre chauffant, pour que son action vtenne 
completer, voire se substituer, k celle de la table chauf- 
fante18. 

[0059] Le poste D est complete, en aval dans le sens 
de d^placement selon lafl&che fa, par une table 22, dite 
de refroldlssement, qui a pour effet de fixer la couche 2 
dans r^tat d'adh^ion des segments 1 , tout en iaissant 
subslster la rSslne constitutive de la matrice dans un dtat 



dans lequel une adhesivit^ relative et r§sldue!le est pr§- 
sente si la reslne est du type themnodurcissable. 
[0060] Par adhdslvitd, 11 faut entendre le concept de- 
coulant de I'expression "tack" et qui, dans I'esp^ce, peut 
^ 3tre appr^ci^ comme off rant k la couche 2 une possibi- 
Ute d'etre repli^e sur elle-m§me et d'§tre maintenue 
dans cet ^tat par la liaison d'adhesivite etablie entre les 
deux faces c6te k cdte. 

[0061 ] Le contr6le des vltesses de deplacement selon 
10 las f Inches f | et I2 permet de maTtriser la masse surfa- 
cique de la couche 2. 

[0062] Selon le proced^ de I'lnvention, il est avanta- 
geux de soumettre la couche 2, solt en amont, soit en 
aval du poste D, k une operation de decoupe liniaire 

'5 des bordu res par I'interm^dlaire d'o rganes coupants 23 , 
de fagon k ^liminer les tranches extremes d*6paisseur, 
de compactage, de grammage plus ou moins aieatoire, 
qui caract^risent les dispersions marginales, afin d'ob- 
tenir une couche 2 de caract^ristiques physiques et me- 

20 caniques constantes surtoute la longueur et tous points 
de la largeur. 

[0063] La fig. 8 montre, a titre d'ex^ple, un poste 
ultime E au niveau duquel la couche 2 produite est alors 
conditlonn^e sous la forme d'un enroulement 25 qui est 

25 de nature a favonser le stockage, le transport, voire la 
manipulation sur des machines de reprise au niveau 
desquelles un patronage ou une decoupe de la couche 
2 est effectuS pour disposer d'un mat^riau composite 
interm^dlaire propre k la realisation par moulage d'une 

30 pihce Vinle. 

[0064] Bien que cela ne solt pas represents, 11 doit §tre 
consider^, au sens de i'invention, que rutlllsation du pro- 
dult intennediaire composite, constitue par la couche 2 
offre, k tout utillsateur, la posslblitte de ddcouper cette 

3s couche, de mani^re a disposer d'autant d'^paisseurs 
qu'il convient pour r^aiiser une pi^ce future, ces dlff^- 
rentes epaisseurs etant pfacees dans la cavlte d'un 
moule formant matrice dans laquelle un poin^on est in- 
sure sous des conditions de pression etde temperature 

40 convenables, de maniere k rSatlser k chaud la confor- 
mation d'un article flni dont le demoulage peut etre fa- 
vorlse par la presence d'un agent de demoulage. 
[0065] L'inventlon pemiet ainsi d'obtenir un produit fi- 
ni ou un article definitif dont les caracteristlques de for- 
me et de resistance mecanique sont directement en re- 
lation avec le produit intemnediaire compose utilise 
poursafomiatlon. 

[0066] 11 doit certainement §tre considere. au sens de 
l'inventlon, que le produit intermediaire obtenu peut &tre 

so utiiiseseul, comme evoqueci-dessus, ou en association 
avec un renfort, par exemple des seml-produits ^fibres 
continues ou, encore, des stratifies predisposes dans le 
moule, afin de renforcer localement et/ou dans certai- 
nes directions le comportement final du produit compo- 

55 site obtenu. 11 peut aInsi §tre prevu de disposer dans le 
moule un renfort continu de mSme nature chimique, au 
moins en partie polymerise et qui peut etre constitue 
d'un ou de plusieurs plis d'un comptexe preimpregne. 
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Revendications 

1. Produit interm^dlaire composite a base de seg- 
ments de fibres noy^es dans une matricede rdsfne, 

caracterise en ce qu*il se pr^sente sous la 
forme d'au moins une couche (2) de segments plats 
muitrfibres (1) qui sont d^pos^s les uns sur les 
autres en 6tant orient^s al^atolrement et rSpartIs de 
fapon quasi Isotrope dans le plan de la couche et 
qui sont 1 165, pour certains d'entre eux au moins, 
par adhesion au droit de leurs zones decrolsement- 
superposltion (3), de manidre a fomier un tapis de 
masse et d'^paisseur constantes, de faible cohe- 
sion propre pr^sentant une souplesse relative. 

2. Produit Intenn^dlalre selon la revendlcation 1 , ca- 
racterise en ce qu'll pr^sente, h temperature am- 
biante, une aptitude ^ j'enroulement, 

3. Produit intenmediaire selon la revendlcation 1 ou 2, 
earacteris^ en ce qu'll prSsente, k temperature 
ambjante, un tack rdslduel. 

4. Produit Intermedlaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que la couche (2) est 
Bssociee k au molns un substrat (4, 5, 6). 

6. Produit Intenmediaire selon la revendlcation 4, ca- 
racterise en ce que le substrat constitue un sup* 
port de manipulation. 

6. Produit Intemiediaire selon la revendlcation 4, ca- 
racterise en ce que le substrat constitue un eie- 
ment de renfort (5) continu de m&me nature chimi- 
que, au molns en partie polymerise. 

7. Produit intennedlaire selon i'une des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que la couche est 
constltuee par la superposition aieatoire de seg- 
ments de fibres noyees dans une matiere de reslne 
thennnodurclssable. 

8. Produit intermedlaire selon la revendlcation 7, ca- 
racterise en ce que la matrice de resin e themio- 
durclssable est k base de reslnes epoxydes, 

9. Produit intemnediaire selon Tune des revendica- 
tions 1^4, caracterise en ce que la couche est 
constltuee par la superposition aieatoire de seg- 
ments de fibres noyees dans une matrice de reslne 
thennoplastique. 

10. Produit intermedlaire selon Tune des revendica- 
tions 1 , 7 ou 9, caracterise en ce que les fibres 
sont, soit des fDs de carbone multifilaments, au 
molns du type 1 2 K, soit des fibres de verre de titre 
voisin de 1 200 Tex, soit des fibres ceramlques. 



11. Produit intennedlaire selon I'une des revendica- 
tions 1^10, caracterise en ce qu'll se presente 
sous fonne d*une bande ou plaque. 

5 12. Produit intennediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 ^ 10i caracterise en ce qu'il se presente 
sous la forme d'un enroulement. 

13, Produft intennedlaire selon I'une des revendica- 
10 tlons 1 k 12, caracterise en oe qu'll est constitue 
par une couche de segments dont la tolerance de 
grammage en tous points est comprises entre ± 5 

%. 

IS 14. Produit intennediaire selon I'une des revendica- 
tions 1 a 13, caracterise en ce qu'll est constitue 
par une couche de segments presentant : 

• une longueur comprise entre 1 0 et 1 00 mm, 
£0 •une largeur comprise entre 6 et 50 mm, 

• une masse surfaclque comprise entre 130 & 1 
000 g par metre can^e de fibres seches. 

15. Produit intennedfaire selon Tune des revendica- 
25 tlons 1 a 14, caracterise en ce qu'il est constitue 

par une couche de segments Issus de lani^res (15) 
decoupees k partir d'une nappe (11^) de fibres 
noyees dans une matrice de resine dont le pouicen- 
tage est compris entre 15 et 60 % en masse par 
30 rapport k la masse totale de la nappe a I'unlte de 
surface. 

16. Produit intennedlaire selon I'une des revendica- 
tions 1^15, caracterise en ce que la couche est 

35 constltuee a partir de segments presentant des ca- 
racteristiques dimension nelles identlques. 

17. Produit intermediaire selon I'une des revendica- 
tions 1 gi 1 6, caracterise en ce que la coudie pos- 

40 sede des bordunes franches (9) obtenues par de- 
coupe, 

18. Precede de fabrication du produit intermedlaire se- 
lon i'une des revendications 1^17, caracterise en 
cequ'ilconsistea: 

• disposer d'une nappe compr^ant un taux eie- 
ve de fibres noyees dans une matrice de reslne 
qui les impregne k coeur, 

so • decouper ladite nappe (1 1 ^) en fanieres paral- 
leies (15} qui sont soumises a des coupes 
transversales pour former des se^ents (1), 

• deposer iesdlts segments k plat, de fa^on aiea- 
toire, pour former au moins une couche (2) 

55 d'epaisseurconstante, homogfene, dans ieplan 

de laquelle lesdits segments sont repartis de 
fagon quasi Isotrope, 

• soumettre la couche a Taction de moyens (18^ 
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D, 22) k meme de provoquer {'adhesion d'au 
moins certains des segments en ieurs points de 
crojsement-superposftion pour conferer a iadl- 
te couche une coherence propre et une sou- 
plesse relative. 

19. Proc^^ selon la revendtcation 18, caracterise en 
ce qu'on constitue le produEt Intermidlaire en for- 
mEUit au moins une cxi uche de segments sur u n sup- 
port. 
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20. Proc6d6 selon ia revendication 18 ou 19, caracte- 
rise en ce qu'on constitue le produit Interni^diafre 
en fonnant au moins une couclie de segments as- 
sociee au moins k un support constltuant un ele- 
ment de renfort. 

21 . Proc^d^ selo n i'une des revendications 1 8 ^ 20, ca- 
racterise en ce qu'on coupe ies lisieres de Ea cou- 
che pour obtenir des bordures tranches. so 

22. Utilisation du produit intemnediaire selon I'une des 
revendications 1 a 1 7, en tant que mat§riau de base 
pour lafomnation par mouiage k chaud d'au moins 
un article fini k partir d'au moins une decoupe pa- 
tronn^e dudit produit d^posde dans un moule. 

23. Utilisation du produit fnterm^dfaire selon la reven- 
dication 22, caracterlsee en ce qu'on adjoint, dans 

le moule, un 6i6ment de renfort, de preference de so 
type continu, de mSme nature chimique que le pro- 
duit Interni^diaire et au moins en partie poiym^rlsS. 

24. Article fini issu de I'utiiisation selon la revendication 

22 OU 23. 35 

25. Artidefini selon la revendication 24, caracterise en 
ce qu'il est associS k un renfort. 

40 
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